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Blechpaneel zur Innen- und AuUenverkleidung von Bau- 
werken, dessen Langsrander hochgestellt und nach Art von 
Nut und Feder profiliert sind, dadurch gekennzeichnet , daB 
in die Prontseite plastische Striikturmuster (15) eingepragt 
sind und der durch die auf gestellten Langsrander gebildete 
Hohlraum auf der Riickseite mit warmedammendem Kunststoff 
(17) ausgeschaumt ist. 

2. Verfahren zur Hersteliung von Blechpaneelen nach Anspruch 
1, bei welchem ein kontinuierliches Blechband eine oder mehrere 
Prof ilierstationen zum Hochstellen und Einfalten der Langsran- 
der sowie schliefllich eine Ablangstation durchlauXt, dadurch 
gekennzeichnet , daI5 das Blechband (l) im gleichen Arbeitsgang 
ein Oder mehrere Rollenpaare (3) zum Einpragen plastischer 
Strukturmuster (15) sowie eine Beschichtungsstation (4) durch- 
lauft, in welcher die wahrend des Bearbeitungsdurchlauf es nach 
oben ausgerichtete Riickseite des schon mit hochgestellten Ran- 
dern versehenen Bleches mit Kunststoff (17) ausgeschaumt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dali 
das Blechband (1) eine Vorrichtung zum Egalisieren des bchaum- 
auftrages (17) durchlauft* woraufhin ein ebenso kontinuierli- 
ches Papierband (1^) aufgebracht wird und sich eine Warmest a- 
tion zum schnellen Ausharten des Schaumes anschlieBen kann. 
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"Blechpaneei zur Innen- and Auflenverkleidung" 

Die Er;.indung betrifft ein Blechpaneel zur Innen- und AuBen- 
verklej-dung von Bauwerken, dessen Langsriinder hochgestellt 
and D-..ch Art von Nut and Feder profiliert sind. 

Paneele dieser Art sind meist aas Aluminium hergestellt und 
v/eisen glatte Oberflachen auf , die vor oder nach der Montage 
lackiert werden. Bei der Verkleidung grofier Pldchen, wie bei- 
spielsweise der AuBenwand von Gebauden, entsteht aber aucH 
bei sorgfaltiger Lackierung mitunter ein glatter und v/enig 
gefiilliger Anblick. Hinter solchen Paneelen ist iiblicherwei- 
Ge auT der Innen- o^cr AuBenseite der Wand auch eine V/lirme- 
d:Lrmschicht angeordnct, um die notv/endige thermische Isola- 
tion zu gewahrleisten. Diese Dammschicht kann entweder in 
Form von durchlaufenden Balinen ganz hinter dem Paneel ver- 
legt sein oder aber in Form von Streifcn in die einzelnen Pa- 
neelschalen eingelegt oder eingeklebt sein. So findet sich ne- 
ben einer oft ungefalligen Optik auch eine aufwendige Montage. 
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Aufgabe der Erf indung ist demgegeniiber eine Verbesserung 
der Optik und eine gleichzeitige Vereinf achung der Montage 
durch eine vorteilhafte Gestaltiing der Paneele selbst* Hier- 
zu wird vorgeschlagen, dafi in die Frontseite des Paneels 
plastische Gtrukturmuster eingeprligt sind und der durch die 
aufgcstellten Langsriinder gebildete Hohlraum auf der Riick- 
seite mit warmedammendein Kunststoff auGgeschliumt ist, 

Weitere Einzelheiten mogen nun anhand einer bevorzugten 
Ausgestaltung mit Bezug auf die beigefugten Zeichnungen er- 
lautert sein. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Anordnung von Vorrichtungen 

innerhalb einer Bearbeitungsbahn zur Heretellune 
von Paneelen. 

Pig. 2 einen fertig profilierten Metallkorper von oben 
her in rdumlicher Ansicht. 

Fig. 3 eine fertige Paneelplatte mit Warmedammschicht 
von unten her in raumiicher Ansicht. 

Mit Bezug avLf Fig. 1 kann ein kontinuierliches Blechband 1 
aus Altminium oder einem anderen geeigneten Metall zunachst 
von einer nicht gezeigten Haspel her in ebener Form in eine 
Oder mehrere Stationen mit Prof ilier-Rollensatzen 2 einlau- 
fen, wo die gewiinschte Profilierung der Randpartien mehr od r 
weniger vollstandig vorbereitet bzw. durchgefuhrt wird. Darauf- 
hin laiift das Blechband 1 in eine Pragestation mit einem oder 
mehreren Rollenpaaren 5 zum Einpragen plastischer Struktur- 
muster in den mittleren Hauptabschnitt des Blechbandes. Je 
nach der beabsichtigten Profilierung der Randpartien konnen 
sich nach der Pragestation noch weitere Stationen mit Profi- 
lier-Rollensatzen 2 anschlieBen. 
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Nach AbschluQ der Prof ilieriingen lauft das Blech mit nach 
oben ausgerichteter rinnenartiger Riickseite in eine Beschich- 
tungsstation 4 ein, in welcher der von den Seitenwanden auf— 
gespannte Hohlraum auf der Riickseite mit Kunststoff ausge- 
schiiumt wird* Zur Erzielung eines gleichmaBig hohen Auftra- 
ges wird die Schaumstof f schicht 17 von einer unmittelbar an- 
schlieBenden nicht gezeigten Vorrichtung egalisiert. Auf den 
egalisierten Kunststoff liiuft von einer Eolle 5 her ein kon- 
tinuierlicher Streif en aus Papier 14- oder einem anderen Ab- 
deckmaterial auf, der sich sofort mit dem noch nicht verfestig- 
ten Schaum verklebt. 

Nach eriagter Abdeckung des Schaumes kann das Blech in eine 
nicht gezeigte Wannestation zum schnellen Ausharten des Schau- 
mes einlaufen. Am Ende der Bearbeitungsbahn befindet sichjeine 
Abliingstation 8, welche aus dem Blechband 1 die einzelnen Pa- 
neele 10 abtrennt. 

In gewissen Grenzen ist es zwar moglich, die Rollenpaare 3 zum 
Einpragen der plastischen Strukturmuster an beliebiger Stelle 
innerhalb des Bearbeitungsweges anzuordnen, doch wird es in 
einigen Fallen einer entsprechenden Synchronisation zwischen 
den eingepragten Strukturmustern and den Schnittstellen der 
Ablangstation 8 bediirfen. 
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